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(3) Schalldammendes Formteil sowie Verfahren zu dessen Herstellung 

(I?) Ein schalldammendes Formteil, insbesondere ein Verklei- 
dungsteil fur ein Kraftfahrzeug besitzt eine Fasern aufwei- 
sende Tragerschicht, auf die auf zumindest einer Seiie eine 
Vliesschicht aus Polypropylen aufkaschiert ist. Dm unter 
Beibehaltung eines guten Schalldammverhaltens eine hohe 
Umweltvertraglichkeit zu erzielen und um die Rohstoffe des 
Formteils ruckgewinnbar zu machen. besteht die Trager- 
schicht aus porosem, luftdurchlassigem. faserverstarktem 
Polypropylen. Bei dem Verfahren zur Herstellung eines 
derartigen Formteils wird eine glasmattenverstarkte, ver- 
dichtete Polypropylen- Platte auf eine uber dem Erwei- 
chungspunkt des Polypropylens tiegende Temperatur unter 
Bildung einer voluminosen, porosen, luftdurchlassigen Tra- 
gerschicht erwarmt, anschlieBend wird eine Vliesschicht aus 
Polypropylen auf zumindest einer Seite der Tragerschicht 
angeordnet und abschlieSend der Verbund aus Trager- 
■ schicht und Polypropylen-VIies ohne nennenswerte Verdich- 
f tung der Tragerschicht zu dem Formteil umgeformt. Der 
Druck ist dabei derart gering, daB die Tragerschicht ihre 
Porositat und Luftdurchlassigkeit im wesentlichen beibehalt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein schalldammendes Formteil. 
insbesondere ein Verkleidungsteil fur ein Kraftfahr- 
zeug. mil einer Fasern aufweisenden Tragerschicht. auf 5 
die auf zumindest einer Seite cine Viicsschicht aus Poly- 
propylen kaschieri ist. sowie ein Verfahren zur Hersiel- 
lung eines enisprechenden Formteils. 

Derariige Formieile finden im Kraftfahrzeug-Bau 
beispieisweise als Innenraumverkleidung, Huiablage 10 
Oder Kofferraumverkieidung Verwendung und siellen 
ein wichtiges Element dar, um die Larmbelastigung der 
Fahrzeuginsassen zu verringern. Bekannte Formteile 
weisen iiblicherweise eine Tragerschicht aus einem Po- 
lyurethan-Schaum oder einem kunstharzgebundenen 15 
Faservlies auf. die einseitig oder beidseitig mit einer 
Deckschicht, die entweder unmiiielbar als Dekorschichi 
dient, oder zusatzlich durch eine solche abgedeckt isi. 
Dabei wird das Schalldammverhalten im wesentlichen 
durch die Tragerschicht beslimmt. 20 

Mit den bekannten Formteiien ist der Nachtcil ver- 
bunden. daQ bei der Verarbeitung, insbesondere durch 
die Verwendung von Kunstharzen. wie Phenolharze, 
Polyester- oder Epoxyharze unerwunschte Emissions- 
werte am Arbeitsplatz auftreten. Dariiber hinaus wer- 25 
den sowohl von Seiien des Gesetzgebers als auch von 
der Industrie fur samtliche Produkte und somit auch fur 
Formteile eine gute Umweltvertraglichkeit und die 
Mogiichkeii der Rohstoff-Ruckgewinnung und — Wie- 
derverwertung, d. h. die sogenannte Recycling-Fahig- 30 
keit gefordert. Diese Forderungen werden durch die 
bekannten Formteile nicht oder nur unzureichend er- 
fullt. Durch den nachtraglich praktisch nicht mehr 
trennbaren Verbund aus kunstharzgebundenen Fasern 
und Deckschichten auf anderen Kunstsioffen ist keine 35 
Sortenreinheit gegeben, so daB fur die cinzelnen Mate- 
rialien nur sehr schwierig eine Rohstoff-Ruckgewin- 
nung moglich ist. Auch zeigen die Formteile in der er- 
sten Zeit nach ihrer Herstellung noch Emissionen, wo- 
durch beispieisweise die Insassen von neuen Kraftfahr- 40 
zeugen noch unerwunschten Emissionsbelastungen aus- 
gesetzt sind. Diese Emission verstarken sich noch unter 
Warmeeinwirkung, beispieisweise unter Sonnenein- 
strahlung(sogenanntes Fogging). 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein schall- 45 
dammendes Formteil der genannten Art zu schaffen, 
das unter Beibehaltung eines guten Schaildammverhal- 
tens eine hohe Umweltvertraglichkeit besitzt und des- 
sen Rohstoffe riickgewinnbar sind. Des weiieren soil ein 
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Formteils 50 
geschaffen werden, mittels dessen das Formteil in einfa- 
cher Weise aus handelsublichen Werkstoffen herstell- 
bar ist. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch 
die kennzeichnende Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 55 
Bei dem erfindungsgemaCen Verfahren zur Herstellung 
eines schalldammenden Formteils mit zumindest einer 
einseitigcn Kaschierung aus einem Polypropylen-Vlies. 
insbesondere zur Verwendung als Innenverklcidungs- 
teil fiir Kraftfahrzeuge, wird eine glasmattenverstarkte, eo 
verdichtete Polypropylen-Platte zur Bildung einer volu- 
minosen. porosen, luftdurchlassigen Tragerschicht auf 
eine iiber dem Erweichungspunkt des Polypropyiens lie- 
gende Temperatur erwarmt, anschlieOend wird eine 
Viicsschicht aus Polypropylen auf zumindest einer Seite 65 
der Tragerschicht angeordnet und abschlieBend der 
Verbund aus Tragerschicht und PoIypropylen-VIics der 
Viiesschicht unter Warme- sowie geringer Druckeinwir- 
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kung ohne nennenswerte Verdichtung der Trager- 
schicht zu dem Formteil umgeformt. Dabei ist der 
Druck derart gering. daB die Tragerschicht ihre Porosi- 
tat und Luftdurchlassigkeit im wesentlichen beibehalt. 
Die vorgefertigie und als Handelsware erhaltliche Plat- 
te aus fascrvcrstarktem Polypropylen (auch als GMT 
bekannt) dehnt sich bei der Erwarmung, die vorzugs- 
weise auf etwa 200**C erfolgt. soweit aus, daB sie eine 
porose, luftdurchlassige Struktur erhali, wobei ihre Dik- 
ke um das 3- bis 4-fache, beispieisweise von 3 mm auf 
etwa 10 bis 12 mm, zunimmi. Die Ausdehnung beruht 
darauf. daB die Fasern ihre Bindung verlieren und die 
zuvor beim Pressen der Flatten "eingefrorenen" Ruck- 
siellkrafte der Fasern frcigesetzt werden. Jedoch weist 
sie infolge der Ausdehnung eine ungleichmaBige Ober- 
flachenstruktur auf. Nachdem die Viiesschicht auf der 
Tragerschicht angeordnet ist, wird der Verbund in der 
PreBform maBiger Warme ausgesetzt und mit einem 
geringen Druck beaufschlagt. Dadurch wird die aus fa- 
serverstarktem Polypropylen bestehende Tragerschicht 
nur obcrflachlich geglattet, wahrend sie in ihrem Inne- 
ren die Porositat und Luftdurchlassigkeit beibehalt. Auf 
diese Weise werden Kavitaten relativ kleinen Quer- 
schnitts gebildet, die von der Oberflache ausgehen und 
in das Innere der Tragerschicht reichen, durch die der zu 
dammende Schall eintreten kann. 

Die Formung des Formteils erfolgt in bekannter Wei- 
se mittels einer Formpresse, die ein siaiionares Form- 
Unterteil sowie ein auf das Form-Unteneil absenkbares 
Form-Oberteil aufweist. Der im geschlossenen Zustand 
der Formpresse zwischen dem Form-Unterteil und dem 
Form-Oberteil gebildete Formspalt bestimmt die Form- 
gebung sowie die Dicke des Formteils. Durch Anpas- 
sung der Dicke des Formspaltes an die Dicke der durch 
Erwarmung gebildeien porosen, luftdurchlassigen Tra- 
gerschicht kann zuverlassig erreicht werden, daB bei der 
abschliefienden Warme- und Druckbehandlung Icdig- 
lich die Oberflachen der Tragerschicht beeinfluBt wer- 
den. wahrend die Porositat und die Luftdurchlassigkeit 
der Tragerschicht in ihrem Inneren im wesentlichen un- 
beeinfluBt bleibt. 

Vorzugsweise wird die glasmattenverstarkte Poly- 
propylen-Platte in einem Zuschniit verwendei, der etwa 
dem UmriB des Formteils zuzuglich des Materialbedarfs 
fur die raumlichen Abweichungen des Formteils von der 
Plattenebene entspricht. 

Zur Steuerung der akustischen Eigenschaften kann 
bevorzugterweise auf beiden Seiten der Tragerschicht 
eine Viiesschicht aufkaschiert werden. 

Es hat sich gezeigt, dafl das Aufkaschieren bzw. die 
Formung bei einer Temperatur von etwa 70°C erfolgen 
kann. Auf diese Weise sind hohe Temperaturbclastun- 
gen am Arbeitsplatz bei der Herstellung des Formteils 
zuverlassig vermieden. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB gleichzeitig mit 
dem Aufkaschieren der Viiesschicht auf die Trager- 
schicht eine Dekorschicht aus Polypropylen auf die 
Viiesschicht aufkaschiert wird. Die Dekorschicht wird 
nach der Anordnung der Vliessicht auf diese aufgelegt 
und zusammen mit dieser auf der Tragerschicht befe- 
stigt, so daB kein zusatzlicher Kaschiervorgang notwen- 
dig ist. Um in besonderen Fallen eine erhohte Schall- 
dammung zu erzielen, kann in vorteilhafter Weiterbil- 
diing der Erfindung vorgesehen sein. daB gleichzeitig 
mit dem Aufkaschieren der Viiesschicht auf die Trager- 
schicht eine zusatzliche Absorberschicht auf der der De- 
korschicht abgewandten Oberflache des Formteils an- 
geordnet wird. Wenn die zusatzliche Absorberschicht 
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ebenfalls aus Poiypropylen besieht, kann sie gleichzeitig 
mil dem Aufkaschieren der Vliesschicht und gegebenen- 
falls der Dekorschicht bzw. mil der Formung des Form- 
leils auf diesem befesiigi werden. Insbesondere wenn 
die Absorberschicht aus einem Faservlies oder einem 
Schaum besiehi. wird die Absorberschichi nur lose auf 
die Triigerschichi aufgclcgt und miticis cincr sic iiber- 
deckenden Vliesschicht aus Poiypropylen an dem Form- 
teil gehalten. 

Die genannte Aufgabe wird hinsichtiich des schall- 
dammenden Formteils erfindungsgemaB dadurch ge- 
losi. daB die Tragerschichi aus porosem, luftdurchlassi- 
gem. faserversiarkiem Poiypropylen besteht. Erfin- 
dungsgemaB weist das Formteil zwar weiterhin einen 
mehrschichiigen Verbundaufbau auf, jedoch bestehen 
aile Schtchten im wesentlichen aus Poiypropylen. so daB 
das Formteil sortenrein isi und als Ganzes der Rohstoff- 
Riickgewinnung zugefiihrt werden kann. Eine vorige 
Werkstofftrennt'ng ist somit nicht notwendig, wodurch 
das Recycling koi^rengunstigdurchgefuhri werden kann. 
Poiypropylen ist oes weiteren ein umweltfreundlicher, 
d. h. ein die Umwcit relaiiv gering bclastcndcr Kunst- 
stoff. 

Die Porosilat und Luftdurchlassigkeit der Trager- 
schichi ermoglichen dabei, ein gutes Schalldammverhal- 
len zu erzielen, das das Schalldammverhaiien bisher 
verwendeter Faser- oder Schaumschichien iibertriffl. 
Daruber hinaus weist das erfindungsgemaBe Formteil 
sehr gute. d. h. sehr geringe Emissionswerte auf und ist 
praktisch foggingfrei. 

Mil dem erfindungsgemaBen Formteil konnen sehr 
gute Gebrauchseigenschaften erzielt werden. Es weist 
eine Temperaiurbestandigkeit und Formstabilitat bei 
Temperaturen von weit iiber 100*^0 auf. so daB es auch 
den durch intensive Sonneneinstrahlung in einem Kraft- 
fahrzeug auf tretenden Temperaturen widersiehen kann. 
Daruber hinaus ist die Elastizitat des Formteils sehr 
hoch, so daB von auBen einwirkende Krafte uberwie- 
gend nur zu elastischen Verformungen und nicht zu ei- 
nem Bruch des Formteils fuhren. Es hat sich weiter ge- 
zeigt. daB in dem Fall eines Bruches des Formteils kein 
sogenannter Splitterbruch auftritt, so daB die Verlei- 
zungsgefahr fur Krafifahrzeug-Insassen im Falle eines 
Unfalles verringert ist. Des weiteren ist das erfindungs- 
gemaBe Formteil verrottungsbestandig. wodurch seine 
Lebensdauer erhoht ist. Als weitere vorteilhafte Ge- 
brauchseigenschaften haben sich die geringe Feuchtig- 
keitsaufnahme des Formteils sowie dessen Luftdurch- 
lassigkeit erwiesen, wodurch das Formteil atmungsaktiv 
ist. 

Zur Erhohung der Stabilitat der Tragerschichi ist das 
Polypropylcn-Maierial mil Fasern verstarkt. Als Fasern 
finden dabei Glasfasern und/oder naturliche Fasern 
und/oder synthetische Fasern Verwendung, die hinsicht- 
iich des Recyclings unbedenkiich und geeignet sind. 

Um die Tragerschichi vor mechanischen Beschadi- 
gungen zu schutzen und um das Formteil in seinem 
asthetischen Erscheinungsbild besser an seine Verwen- 
dung anpassen zu konnen. ist erfindungsgemaB bevor- 
zugterweise vorgcsehen, daB auf bcidcn Scitcn der Tra- 
gerschicht eine Vliesschicht aus Poiypropylen aufka- 
schiert ist. Da auch in diesem Fall samtliche Schichten 
des Formteils aus Poiypropylen bestehen, bleibt die Sor- 
tenreinheit. die eine wichtige Voraussetzung fur eine 
wirtschaftliche Rohstoff-Riickgewinnung ist. erhalten. 
Als vorieilhaft, insbesondere unter dem Aspekt des au- 
Beren Erscheinungsbildes des Formieiles hat sich erwie- 
sen, wenn die Vliesschicht aus cincm Polypropylen-Na- 


delvlies oder einem Polypropyien-Spinnvlies bestehi. 

Falls das Formteil in ein Kraftfahrzeug eingebaut 
werden soli, dessen Innenraum ein spezielles Dekor auf- 
weisi. kann erfindungsgemaB zur Anpassung des Form- 
5 teils an dieses Dekor vorgesehen sein, daB auf eine 
Oberflache des Formteils eine Dekorschicht aus Poiy- 
propylen aufkaschieri ist. Bcvorzugterweise besteht da- 
bei die Dekorschicht aus einem Polypropylengewebe 
oder einem -gewirke oder einer -folie. 

10 In vorteilhafier Weiterbildung der Erfindung ist vor- 
gesehen, daB auf der der Dekorschicht zugewandten 
Oberflache des Formteils eine zusatzliche Schall-Absor- 
berschichi zumindesi bereichsweise angebracht ist. So- 
mit konnen in einfacher Weise erhohte Anforderungen 

15 an die schalldammenden Eigcnschaftcn des Formteils 
erfiillt werden, insbesondere auch in lokal begrenzten 
Bereichen, Wenn die zusatzliche Absorberschicht eben- 
falls aus Poiypropylen besteht, kann sie mil dem Form- 
teil beispielsweise mittels Kaschierens oder Verklebens 

20 fest verbunden werden, da die Sortenreinheit gewahr- 
leistet ist und eine Werkstoffbrennung vor der Rohstoff- 
Riickgewinnung nicht notwendig ist. 

Vorzugsweise steht jedoch die Absorberschicht aus 
einem Faservlies oder einem Schaum, insbesondere ei- 

25 nem Polypropylen-Schaum. In diesem Fall sollte die zu- 
satzliche Absorberschicht nur lose auf das Formteil auf- 
gelegt und mittels einer sie uberdeckenden Vliesschicht 
am Formteil gehalten sein. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung 

30 sind aus der folgenden Beschreibung eines Ausfiih- 
rungsbeispieles unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
ersichtlich. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Ansichi eines Formteils fiir ein Kraftfahr- 
zeug und 

35 Fig. 2 einen Teilschnitt durch das Formteil gemaB 
Fig. 1. 

In Fig. 1 ist ein Ausftihrungsbeispiel eines schalldam- 
menden Formteils 1 gezeigt,das entsprechend den Kon- 
luren und technischen Gegebenheiten an einem Bauteil, 

40 z. B. einer sogenannten Hutablage eines ICraftfahrzeu- 
ges, mil Einschnitten 2 und Aussparungen 3 versehen ist 
und eine entsprechend angepaBte Kontur 4 aufweist. 
Das Formteil 1 weist einen mehrschichiigen Aufbau auf, 
der in Fig. 2 dargestelll ist. 

45 Eine Tragerschichi 5 besteht aus pordsem, luftdurch- 
lassigem, faserversiarkiem Poiypropylen, das durch 
Ausdehnen bzw. Aufquellen infolge einer Erwarmung 
auf eiwa 200° C hergestellt wurde. Auf der Unterseite 
der Tragerschichi 5 isi eine Vliesschicht 6 aus Polypro- 

50 pylen aufkaschieri, die ihrerseiis durch eine aufkaschier- 
le Dekorschicht 7 aus Poiypropylen abgedeckt ist. 

Auf der Obcrseite der Tragerschichi 5 isi ebenfalls 
eine Vliesschicht aus Poiypropylen aufkaschieri. Be- 
reichsweise ist auf der Vliesschicht 6 eine zusatzliche 

55 Absorberschicht angeordnet. die aus einem Faservlies 
Oder einem Polypropylen-Schaum bestehi und lose auf 
die Vliesschicht 6 aufgelegt ist. Um die Absorberschicht 
8 in ihrer gewunschien Lage zu halten, ist sie auf der 
AuBenseite von einer weiteren Vliesschicht 8 aus Poly- 

60 propylcn vollstandig uberdeckt. die in ihren Randberei- 
chen an der Vliesschicht 6 befestigi ist. 

In einzelnen Fallen kann die Polypropylen-Vlies- 
schicht 9 entfallen. Die Absorberschicht 8 wird dann mit 
Polypropylen-Kleber mil der Vliesschicht 6 verbunden. 

65 

Paientanspriiche 
1. Verfahren zur Herstellung eines schalldammen- 
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den Formieils mit zumindest einer einseitigen Ka- 
schierung aus einem Polypropylen-Vlies, insbeson- 
dere zur Verwendung als Innenverkleidungsteil fur 
Kraftfahrzeuge, dadurch gekennzeichnet, daS ei- 
ne glasmatienverstarkte, verdichtete Polypropy- 3 
len-Platie auf eine iiber dem Erweichungspunki des 
Polypropylens liegende Temperatur unter Bildung 
einer voluminosen. luftdurchlassigen, porosen Tra- 
gerschicht (5) erwarmi, die Tragerschichl auf we- 
nigstens einer Seite mit dem Polypropy!en-Vlies (6) 10 
versehen und der Verbund aus Tragerschichl und 
Polypropylen-Vlies (6) ohne nennenswerte Ver- 
dichiung der Tragerschichl (5) zu dem Formieil 
umgeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die glasmattenverstarkte Polypropy- 
len-PIaiie in einem Zuschniti verwendet wird, der 
etwa dem UmriB des Formteils zuzuglich des Maie- 
rialbedarfs fiir die raumlichen Abweichungen des 
Formteils von der Platlenebene entspricht 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnei daO auf bciden Seiten der Trager- 
schichl (5) eine Vliesschichi (6) aufkaschiert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Erwarmung der 25 
faserverstarkten Polypropylen-PJatte auf etwa 
200°Cerfoigt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufkaschieren 
bzw. die Formung bei einer Temperatur von etwa 30 
70**Cerfoigi. 

6. Verfahren nach einer der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB gleichzeitig mit dem 
Aufkaschieren der Vliesschichi (6) auf die Trager- 
schichl (5) eine Dekorschicht (7) aus Polypropylen 35 
auf die Vliesschichi (6) aufkaschiert wird 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB gleichzeitig mil dem Aufkaschieren 
der Vliesschichi (6) auf die Tragerschichl (5) eine 
zusaizliche Schail-Absorberschicht (8) auf der der 40 
Dekorschicht (7) abgewandten Oberflache des 
Formteils (1) angeordnet wird 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schall-Absorberschichl (8) aus ei- 
nem Polypropylen-Faservlies oder einem Polypro- 45 
pylen-Schaumstoff bestehi und miltels einer sie 
iiberdeckenden Schicht (9) aus Polypropylen an 
dem Formteil (1) gehalten wird 

9. Schaildammendes Formteil. insbesondere Innen- 
verkleidungsteil fur Kraftfahrzeuge, mil einer Fa- 50 
sern aufweisenden Tragerschichl. auf die auf zu- 
mindest einer Seite eine Vliesschichi aus Polypro- 
pylen aufkaschiert ist, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Tragerschichl (5) aus porosem, luftdurchlassi- 
gem. faserverstarklem Polypropylen bestehi. 55 

10. Formteil nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tragerschichl Glasfasern enthalt. 

11. Formteil nach Anspruch 9 oder 10. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Tragerschichl naturliche Fa- 
sern enthalt. 60 
12- Formteil nach einem der Anspruche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerschichl 
syntheiische Fasem enthalt, 

13. Formteil nach einem der Anspruche 9 bis 12. 
dadurch gekennzeichnet. daB auf beiden Seiten der 65 
Tragerschichl (5) eine Vliesschichi (6) aus Polypro- 
pylen aufkaschiert isu 

14. Formteil nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesschichi (6) 
aus einem Polypropylen-Nadelvlies oder 
-Spinnvlies bestehi. 

15. Formteil nach einem der Anspruche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet. daB auf einer Oberflache 
des Formteils (1) eine Dekorschicht (7) aus Poly- 
propylen aufkaschiert ist. 

16. Formteil nach Anspruch 15. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Dekorschicht (7) aus einem Poly- 
propylengewebe oder einem -gewirke oder einer 
-folic bestehi. 

17. Formteil nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet. dafl auf der der Dekorschicht (7) 
abgewandten Oberflache des Formteils (1) eine zu- 
saizliche Schall-Absorbcrschicht (8) zumindest be- 
rerchsweise angeordnet ist. 

18. Formteil nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schall-Absorberschicht (8) aus ei- 
nem Polypropylen-Faservlies oder einem Polypro- 
pylen-Schaumsloff besteht. 
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